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© Verfahren zum Herstellen von sprhzgegossenen Formteilen aus KunststoffmateriaL 



© Zum Herstellen von zumindest teilweiss hohlen 
Spritegie/J-Formteilen selbst von komplizierter Geo* 
metrie wird vorgeschlagen, zunSchst die SprftzgieB- 
form vollstSndg mit plastifizlertem Kunststoffmatenal 
auszufOllen. AnschDeflend wird ein Druckgas a bar 
die Spriizgfeflform (Werkzeug) in den zu Wldenden 
Hohlraum unter gieichzeitiger VerdrSngung des den 



Hohlraum ausfQIIenden Kunststoffmaterials einge- 
profit, wobei das verdrangte Kunstetoffmateria! aus 
der SprHzgte&form entfernt wird. Nach erfolgter Aus- 
blidung des Hohlraums und Abktlhlung des Form- 
tails wird das Druckgas aus dem Formteil abgelas- 
sen und das Formteil entfemL 
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Die Erfindung bezieht sich auf Bin Verfahren 
gemSM dem Oberbegriff des Paten tan spruchs. En 
derartiges Verfahren 1st aus der EP-OS 283 207 
bekannt 

Aus der US-PS 41 01 617 1st em Verfahren 6 
zum Herstetlen von sprftzgegossenen, hohlon 
Kunststoff-Formteilen bekannt bei dem zusammen 
mit Oder nach dem QnfOllen des piastrfizjerten 
Kunststoffmaterials ©in Druckgas in den Formhohh 
raum der Spntzgie0form unter hohem Druck einge- to 
preflt wird, wobei nur soviet Kunststoff masse in die 
Spritzgieflform eingefGItt wird, wie fur das resultie- 
rende, hohle Formteil erforderlich ist Das Gber den 
Anguflkanal der Spritzgieffform zugefuhrte Druck- 
gas verdrSngt das eingefQUte Kunststoffmateiial ge- 75 
gen die WHnde des Formhohlraums urrter Ausbil- 
dung elner entsprechenden KavHat in der Kunst- 
stoffmasse. Das Druckgas verblelbt solange in der 
Sprttzgieflform, bis das eingefUltte Kunststoffmaterh 
al abgekfJhtt ist. AnschtieSend werden das Druck- 20 
gas In die Atmosphere abgelassen und das fertige 
Formteii entformt 

Urn nur einen Teilbereich ernes Formteiis hohl 
auszubilden, ist es aus der EP-OS 283 207 be- 
kannt, das Druckgas nicht Ober den Anguflkanal. 26 
sondern an einer Oder an mehreren Stellen der 
SprttzgleBform zuzufQhren. Die Druckgaszufuhr er- 
folgt glelchzefflg mit dem FOIlen der Spritzgie/itorm 
mit plastifiziertem Kunststoffmateiial, wobei wieder- 
urn nur soviet Kunststoff masse eingefOttt wird, wie 30 
fOr das teilwelse hohle Formteii benotigt wird. 

Bel den bekannten Verfahren kQhlt sich jedoch 
das Kunststoffmateiial noch wfihrend seiner Ver- 
drSngung durch das Druckgas ab t was irtsbesonde- 
re bei relativ groflen Formhohlraumen der Fall ist, 35 
be! denen in der FUllphase nur ein geringer Innen- 
druck bzw. FOflwiderstand vorhanden ist Diese 
frfjhzeftfge AbkTJhlung fQhrt bei relativ rasch erstar- 
renden Kunststofhnatertaiien zur Bildung von Falten 
an der OberMche der elngefUhrten Kunststoffmas- 40 
sen, welche bei der Anlegung an die WSnde des 
Formhohlraumes zu sichtbaren OberflSchenfehiem 
des Formteiis fOhren. 

Bei kompfizierten Formhohlraumen belspiels- 
weise mit verschiederten Abschnitten von unter- 45 
schiedlicher Brerte, fOllen sich zuerst die Abschnit- 
te mit dem geringsten Fdllwiderstand. d. h., den 
groflten Breitenabmessungen, wahrend die Ab- 
schnitte mit dsn geringsten Breitenabmessungen 
zuletzt geffJlit warden. Dies kann bei den bekann* so 
ten Verfahren dazu fuhren, dafi das zugefQhrte 
Druckgas In solche, noch nicht mit Kurtststoffmate- 
rlaJ gefQiite Abschnitte von geringer Brertenabmes- 
sung durchbricht, was zu unbrauchbaren, perforier- 
ten Formteilen fOhrt. Selbst in gtmstigen Fallen 66 
treten zwischen den sich zu unterschiedfichen Zei- 
ten fQllenden Abschnitten des Formteiis Binden- 
nShte auf, welche die FormteilquaGtSt beetntrSchti- 



gen. 

Ene welter© Schwierigkeit besteht darin, dafl 
die Wanddicke der hohlen Forrnteilabschnrtte nur 
schwer zu steuem ist da die VerdrSngung des 
eingefullten Kunststoffmaterials durch das Druck- 
gas keineswegs in alien Fallen gleichbleibend er- 
folgt insbesondere nicht bei Formhohlraumen mit 
Abschnitten von stark unterschiedlicher Brerte. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht demgegen- 
Gber darin, bei einem Verfahren der eingangs er- 
wShrtten Art selbst bei komplizierten Formhohlrau- 
men eine zufriedenstellende Formteilqualitat zu ge- 
wdhrleisten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB durch 
die kennzeichnenden Merkmale des Patentan- 
spruchs gelQst 

Die Erfindung beruht auf der Oberlegung, den 
Formteilbildungsvorgang von dem Hohlraumbil- 
dungsvorgang zettiich zu trertnen, wodurch slcher- 
gestellt 1st daB samtliche Abschnitte selbst geome- 
trisch kompllzierter FdrmhohlrSume zuverJSssig mit 
vollstandig plastiflzierter Masse gefQIlt stnd, bevor 
die gewflnschten KavitSten des Formteiis durch 
Zufuhr von Druckgas ausgebildet werden. Bei der 
Zufuftr von Druckgas wird diejenige UberschDssige, 
noch nicht erstarrte Kunststoff masse, welche den 
Oder die zu bildenden Kavttdten zunSchst ausfOllt, 
aus der SpritzgieBform ausgetrieben und gelangt 
beispielsweise zurCck in die SpritzgieiJmaschine. 
wo sle im plastifrzlerten Zustand gehalten und bei 
dem nachsien FUllvorgang verwendet wird. Die 
vollstandige BefUllung des Formhohlraums mit pla- 
stifiztertem Kunststoffmateiial erfolgt in herkfimmli- 
cher, sehr gut beherrschbarer Spritzgiefltechnik, so 
dafl die QualrtSt des Formteiis, wie Oberflachenbe- 
schaffenheit und Festigkett, sehr gut kontrollierbar 
sind. Bei der sp&teren Hohlraumerzeugung durch 
das Druckgas ist die OberflSchenbildung wie bei 
einem massiven Formteil bereits wertgehend abge- 
schlossen, so 6eB die Oberflachenqualrtat bei der 
anschlieUenden Hohlraumerzeugung nicht mehr be- 
eintrachtigt werden kann. Da die Wanddicke der 
hohlen Forrnteilabschnrtte nicht mehr von etnem 
"Aufblasvorgang" Gbeiiagert wird, sondern allein 
von der gleichfBrmig von au£en nach innen sinken- 
den ErstarrungsgeschwindigkeH des Kunststoffma- 
terials abhangig ist gewShiieistet das erfindungs- 
gemSfle Verfahren eine wesentlfch bessere Kon- 
stanz des Wanddickenverlaufes. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen 
nSher eriSutert Es zeigfc 

Fig. 1 Bne schematrsche Darstellung einer 
nach dem erfindungsgemSflen Verfahren arbeiten- 
den Kunststoffverarbeltungsanlage im Zustand 
nach einem ersten Verfahrensschritt 

Fig. 2 eine schematische Darstellung der 
Anlage gemSB Fig. 1 im Zustand nach etnem zwei- 
ten Verfahrensschritt, und 
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Fig. 3 einen Schnitl durch ein von der Anla- 
ge gema/J Fig. 1 und 2 hergestellten FormteiL 

Die In Rgur 1 mft zehn bezeichnete Kunststoff- 
verarbeitungsanlage umfaBt eine Kunststoffsprftz- 
gieBmaschine 10a, ein zweiteiligee Werkzeug 16 
und ein Gasdrucksystem 13 mit Gastanks 13a, 13b 
fOr etn in ertes Druckgas, z. B. Stickstoff, das unter 
hohem Druck bis 1000 bar und mehr stehen kann. 
An Ihrem Austrtttsende weist die Sprftzgieflmaschi- 
ne 10a einen Dosierkopf 11 auf, der uber eine 
hydraulische Antriebsvorricrrtung gesteuert wird. 

Die Gastanks 13a, 13b sind mit Druckspeichem 
14, 15 verbunden. die von einer Pumpe 13c mit 
verstellbarem Volumen geladen werden. in dem 
Druckladekreis beflndet sich ein Proportionalvantil 

17, welches eine vom Druck der austretenden 
Kunststoffmasse abhfirigige Steuerung des Gas- 
drucks in einer GaszufOhrung 19 eimdglicht Die 
GaszufQhrung 10 fOhrt zu einem GasverschluBventil 

18, welches in dem Werkzeug 16 eingebaut 1st 
Das GasverschluBventil 18 mQndet direkt In 

den Formhohlraum 16a des Werkzeugs 16. Der 
Dosierkopf 11 mOndet in einen AnguBkanal 16b 
des Werkzeugs 16. 

Das in der Kunststoffspritzglefimaschine 10a 
plastifizierte Kunststoffmaterial wird Ober den An- 
guBkanal 16b solange dem Formhohlraum 16a des 
Werkzeugs 16 zugefOhrt, bis der Formhohlraum 
16a vollstSndig mit plastifxzierter Kunststoffmasse 
geflJItt 1st (Zustand gemfiB fig. 1). WBhrend dieses 
FOIIvorganges kann durch Zufuhr von Druckgas mit 
niedrigem Druck von betspietswelse 10 bis 50 bar 
Ober das - eigentfich fOr spStere Zwecke vorgese- 
hene - Gasventil 18 ein "Gasgegendruck" in dem 
Formhohlraum 16a aufgebaut werden, fails der 
Formhohlraum 16a wie im dargestellten Beispiets- 
falle einen Abschnitt 16d mit grower Breitenabmes- 
sung aufweist tnfblge des "Gasgegendaicks" wird 
ein kGnstflcher FOIIwiderstand erzeugt, der elne 
noch bessere OberflachenquaGiSt des FormtelJs 
zur Folge hat. Nach Errelchen eines vorgegebenen 
Gasgegendrucks wird der Druck bei zunehmender 
FOIIung des Formhohiraums 16a auf einem kon- 
stanten Wert gehalten, bis eine vollst&ndige F0l- 
hing erfolgt 1st 

Nach erfoigter, volistSndlger FOIIung des Form- 
hohiraums 16a wird Ober das Gasventil 18 ein 
Druckgas mit hohem Druck von belspietewefse 60 
bis 400 bar in den Formhohlraum 16a geleitet, 
wodurch das noch nicht erstarrte Kunststoffmaterial 
Im Kernbereich des Abschnitts 16d in Ricntung 
AnguBkanal 16b und damrt aus dem Werkzeug 16 
verdrfingt wird. Ober den AnguBkanal 16b gelangt 
das verdrSngte Kunststoffmaterial zurQck in die 
SpritzgieBmaschlne 10a wo es Im plastrfizierten 
Zustand gehalten und bei der nSchsten FOHung 
des Werkzeugs 16 verwendet wird. Bei dem ROck- 
fluB des verdrfingten Kunststoffmatertals wird die 
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nicht dargesteilte Plastifizierschnecke der Kunst- 
„ stoffspritzgieBmaschlne 10a zurOckgedrOckt Die 
Verdrangung von Material im Kern der eingefUllten 
Kunststoffmasse durch das Druckgas erfolgt solan- 

* go, bis sich die sich ausbildende Gasbiase 20 (Fig. 
2) bis zum AnguBkanal 16b des Werkzeugs 16 
ausgedehnt hat und dabei die zurUckgedrQckte Pla- 
stifizierschnecke der SpritzgieBmaschlne 10a an ei- 
ner definierten Steliung angelangt rst Bet Erreichen 

70 disser Steliung wird der weitere MasserQckfluB 
durch SchfieBen einer nicht nfiher dargestellten 
VerschluBdtlse im Dosierkopf 1 1 Jnterbunden. Bet 
weiterer ZufOhrung von Druckgas baut sich in der 
Gasbiase 20 ein erhShter Gasdruck auf, der die 

is Formteilwandung des Abschnitts 16d wShrend der 
sich anschlieBenden AbkOhlung des Kunststoffma- 
teriais gegen die Wandung des Formhohiraums 
16a preBt Nach erfoigter AbkOhlung wird das 
Druckgas aus der Gasbiase 20 in die Druckspet- 

20 cher 14, 15 zurOckgefuhrt und dann das fertige, in 
Rgur 3 gezeigte Formteil 21 entfonmt Der in Fig. 3 
gestricheit angedeutete AnguB des Formteils 21 
wird spater von dem Formteil 21 abgetrennt. 

25 

Ansprtiche 

Verfahren zum Herstelten von spriizgegosse- 
nen Formteiten aus Kunststoffmaterial, welche zu- 
30 mindest in einem Teilbereich hohl ausgebildet sind, 
bei dem 

- in eine SpritzgieBform plastifiziertes Kunststoffma- 
terial und ein Druckgas eingebracht werden; 

- das Druckgas nach erfoigter Ausbildung des 
35 Hohlraums in dem Teilbereich und AbkOhlung des 

Formteils aus dem Formteil abgelassen wird, und 

- das Formteil entfonmt wird, 

d8durch gekennzelchnet dad zunSchst die 
SpritzgieBform volistMndig mit Kunststoffmaterial 

40 gefOItt wird und daB danach das Druckgas in den 
zu bildenden Hohiraum unter gleichzeitiger Ver- 
drangung des den Hohiraum ausfOllenden Kunst- 
stoffmateriais eingepresst wird, wobei das ver- 
drSngte Kunststoffmaterial aus der SpritzgieBform 

45 errtfemt wird. 
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